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(57) Abstract: Disclosed is a method for joining a sheet metal part (3) to a cast metal part (5). According to the inventive method, 
^sj the sheet metal part (3) and the other part (5) are welded together in a pulsed welding process. Said method particularly allows a 
sheet metal pipe (3) to be welded to the port (12) of a cast metal housing (13). Said advantage can be used for an exhaust system 
comprising an exhaust manifold (3) and an exhaust unit such as a turbocharger (5). 
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(57) Zusammenfassung: Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren zum Verbinden eines Blechbauteils (3) mit einem Bauteil (5) aus 
Gussmetall werden das Blechbauteil (3) und das Bauteil (5) durch ein gepulstes SchweiBverfahren miteinander verschweiBt. Ins- 
besondere kann auf diese Weise ein Blechrohr (3) mit der Offnung (12) eines Gehauses (13) aus Gussmetall verschweiBt werden. 
Dieser Vorteil kann fiir eine Abgasanlage mit Abgaskrummer (3) und Abgasaggregat wie Turbolader (5) genutzt werden. 
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VERFAHREN ZUM PULS-SCHWEISSEN EINES BLECHBAUTEILS WIE EIN ROHR MIT EINEM 
GUSSMETALLBAUTEIL WIE EINE OFFNUNG EINES GEHAUSES INSBESONDERE FUR 
ABGASANLAGE 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verbinden und eine 
Verbindung eines Blechbauteils mit einem Bauteil aus Gussme- 
tall. Die Erfindung betrifft insbesondere ein Verfahren zum 
Verbinden eines Rohrs mit einer Offnung eines Gehauses, eine 
Verbindung zwischen einem Rohr und einer Offnung eines Gehau 
ses sowie eine Abgasanlage. 

Verbindungen zwischen Rohren aus Blech und bspw. Gehauseoff- 
nungen aus gusseisernem Material werden iiblicherweise durch 
Flansche inklusive Dichtung bereitgestellt . Nur so ist es 
moglich, einen leckagef reien Transport bspw. heiBer Gase zwi 
schen dem Rohr und der Gehauseof f nung zu gewahrleisten . 

In Abgasanlagen von Kraf tf ahrzeugen ist gemaI3 bisherigen Kon 
zepten vorgesehen, einen Blechkrummer und ein gusseisernes 
Turbinengehause eines Abgasturboladers durch eine geschraubt 
Flanschverbindung miteinander zu verbinden. Eine Alternative 
hierfiir ist der so genannte Integralkrummer f bei dem ein Ab- 
gaskrummer und das Turbinengehause aus einem Stuck gegossen 
sind. 

Aus der Druckschrift DE 198 19 94 6 Al ist bekannt, ein Gasum 
lenkelement fur einen Abgaskrummer gasdicht mit einem motor- 
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seitigen Flansch zu verschweifien . Dieser Flansch ist in die- 
sem Fall wiederum mit dem Motor zu verschrauben. Durch diese 
MalJnahme wird jedoch keine direkte Verbindung zwischen dem 
Abgaskriimmer und dem Motor oder bedarfsweise einem Turbolader 
realisiert . 

In der Druckschrift DE 100 22 052 C2 wird offenbart, einen 
Einlasstrichter eines Turbinengehauses mittels einer Schweili- 
naht direkt an einem Krummer anzubinden. Ein VerschweiJJen 
dieser beiden Komponenten innerhalb einer Abgasanlage ist in 
diesem Fall nur deshalb moglich, well der Einlasstrichter wie 
der Krummer aus Blech gefertigt ist* 

Hintergrund der vorliegenden Erfindung ist, eine direkte Ver- 
bindung zwischen einem Rohr aus Blech und einem Gehause aus 
Gussmetall zu realisieren. 

Hierzu wird ein Verfahren mit den Merkmalen des Patentan- 
spruchs l r eine Verbindung mit den Merkmalen des Patentan- 
spruchs 10 sowie eine Abgasanlage mit den Merkmalen des Pa- 
ten tan spruchs 18 vorgeschlagen . 

Bei dem erf indungsgemaften Verfahren zum Verbinden eines 
Blechbauteils mit einem Bauteil aus Gussmetall werden das 
Blechbauteil und das Bauteil durch ein gepulstes SchweiBver- 
fahren miteinander verschweiBt. 

Mit der Erfindung wird die Schwierigkeit uberwunden, Gussme- 
tall mit Blech zu verschweifien. Grunde fur diese Schwierig- 
keit sind unterschiedliche Schmelzeigenschaf ten, die tempera- 
turabhangig sind, unterschiedliche Fliefieigenschaf ten und un- 
terschiedliche Geftige dieser beiden metallischen Materialien. 



WO 2005/080045 



3 



PCT/EP2005/001873 



In bevorzugter Ausgestaltung des erf indungsgema.fr en Verfahrens 
ist vorgesehen, ein Rohr mit einer Offnung eines Gehauses zu 
verbinden, wobei das Rohr aus mindestens einem Blechbauteil 
und zumindest die Offnung des Gehauses aus Gussmetall gefer- 
tigt ist. Die Offnung und das mindestens eine Blechbauteil 
werden durch ein gepulstes SchweiBverf ahren und/oder mit ei- 
ner gepulsten Schweiftstromquelle verschweifit - 

Somit ist es moglich, eine direkte, stabile und gasdichte 
Verbindung zwischen zwei Vorrichtungen aus unterschiedlichen 
metallischen Materialien, in diesem Fall Blech und Gussme- 
tall, zu realisieren. In diesem Anwendungsf all sind ublicher- 
weise auftretende Unterschiede bezuglich Wandstarken des mit 
der Offnung des Gehauses zu verschweifienden Rohrs problema- 
tisch. Durch dicke Wandstarken wird viel Warme aus einer beim 
Schweiften entstehenden Schmelze abgezogen, wodurch wiederum 
Risse an der Schweifinaht und den Warmeeinf lusszonen entste- 
hen. Derartige Schwierigkeiten werden mit dem erf indungsgema- 
fien Verf ahren uberwunden. 

Durch die erf indungsgemaBe MaBnahme, beim VerschweiBen eine 
gepulste Schweifistromquelle zu verwenden, wird in die 
Schweiftnaht nur relativ wenig Warme eingebracht. Es ist nun- 
mehr moglich, das mindestens ein Blechbauteil des Rohrs mit 
der Offnung des Gehauses aus Gussmetall homogen und rissfrei 
zu verschweifien. Eine durch die gepulste Schweiftstromquelle 
eingebrachte thermische Energiedichte wirkt entlang der 
Schweifinaht nur kurzzeitig auf die Fugepartner. 

Die durch das erf indungsgemafte Verfahren bereitgestellte Ver- 
bindung gewahrleistet bspw. einen leckagef reien Transport 
heifier Gase, wie bspw. von Abgasen, zwischen dem Rohr und dem 
Gehause . 
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Bei herkommlichen SchweiBverf ahren ist die SchweiBnaht bspw. 
einer Verzunderung, einer Abrasion oder hohen thermischen Be- 
lastungen eines durch das SchweiBen teilweise umgewandelten 
Gefuges ausgesetzt, wenn diese SchweiBnaht direkt in einem 
heiBen Gasstrom liegt. Hier besteht die Gefahr, dass sich die 
SchweiBnaht lost. 

Bei Durchfuhrung des erf indungsgemaBen Verfahrens kann ein 
LaserschweiBverfahren, ein WIG-SchweiBverf ahren (Wolfram- 
Inert-Gas) f oder ein MAG-SchweiBverf ahren (Metall-Aktiv-Gas ) 
angewandt werden. Mit dem LaserschweiBverf ahren ist es mog- 
lich, die SchweiBnaht zwischen dem Rohr und der Offnung des 
Gehauses durch extrem kurzzeitige Pulse zu beauf schlagen und 
somit prazise zu erhitzen. Bei dem WIG-SchweiBverf ahren 
brennt zwischen einem Werkstiick und einer nicht abschmelzba- 
ren Wolf ramelektrode ein Lichtbogen. Bei dem MAG- 
SchweiBverf ahren handelt es sich urn ein besonders flexibles 
Lichtbogenschweifiverfahren, da es sich zum SchweiBen inner- 
halb eines Bereichs grofier Blechdicken von 0,5 mm an auf warts 
eignet. Bei dem MAG-SchweiBverf ahren konnen schmelzende Zu- 
satzwerkstoffe zum Einsatz kommen, um die SchweiBnaht zu er- 
zeugen . 

In Ausgestaltung kann vorgesehen sein, dass zumindest zu ver- 
schweiBende Bereiche des mindestens einen Blechbauteils und 
der Offnung des Gehauses vor dem Verschweifien auf eine geeig- 
nete Bearbeitungstemperatur temperiert werden. Durch diese 
zusatzliche MaBnahme ist es moglich, an den zu ver schweiBen- 
de n Bereichen des mindestens einen Blechbauteils und der Off- 
nung des Gehauses, wo also die SchweiBnaht entsteht, einem zu 
groBen Temperaturgradienten entgegen zu wirken. Somit werden 
thermische Inhomogenitaten, die Risse verursachen, entlang 
der beim Verschweifien entstehenden SchweiBnaht vermieden. In 
Abhangigkeit einer bestehenden Ausgangstemperatur sind diese 
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Bereiche entweder vorzuwarmen oder abzukiihlen. Im Rahmen ei- 
nes groB angelegten Fertigungsprozesses besteht die Moglich- 
keit, zu verschweifiende Komponenten unmittelbar nach einem 
vorhergehenden Fertigungsschritt , bei dem mindestens eine der 
Komponenten erhitzt wurde, zu schweiBen. Dabei ist es mog- 
lich, die mindestens eine zu verschweiBende Komponente inner- 
halb eines Gluhofens auf die Bearbeitungstemperatur zu tempe- 
rieren . 

Andererseits kann eine gezielt Abkiihlung mindestens einer der 
verschweiBten Komponenten nach dem VerschweiBen bei bestimm- 
ten Werkstof f kombinationen von Vorteil sein, urn die Stabili- 
tat der SchweiBnaht zu erhohen. 

1st vorgesehen, ein doppelwandiges Rohr, das aus einem Innen- 
rohr und einem AuBenrohr, das aus dem mindestens einen Blech- 
bauteil gefertigt ist, mit der Offnung des Gehauses zu ver- 
binden, so ist gemaB bevorzugter Ausgestaltung des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens vorgesehen, das Innenrohr in die Off- 
nung des Gehauses einzufuhren, das AuBenrohr evtl. auf die 
Offnung auf zuschieben und die Offnung mit dem mindestens ei- 
nen Blechbauteil , aus dem das AuBenrohr gefertigt ist, zu 
verschweiBen. Bei dieser Ausgestaltung der Erfindung ist dem- 
nach vorgesehen, dass das Gehause lediglich mit dem mindes- 
tens einen Blechbauteil des AuBenrohrs mittels eines gepuls- 
ten SchweiBverf ahrens verschweiBt wird. Zwischen dem Innen- 
rohr und der Offnung des Gehauses wird somit ein Schiebesitz 
realisiert . 

Bei der erf indungsgemaBen Verbindung zwischen einem Blechbau- 
teil und einem Bauteil aus Gussmetall ist vorgesehen, dass 
das Blechbauteil und das Bauteil durch ein gepulstes SchweiB- 
verfahren miteinander verschweiBt sind. Somit ist es moglich, 
zwischen dem Blechteil und dem Bauteil aus Gussmetall, die 
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sich hinsichtlich der Geftige sowie temperaturabhangiger 
Schmelz- und FlieBeigenschaf ten voneinander unterscheiden, 
eine Verbindung zu ermoglichen. 

In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, 
eine Verbindung zwischen einem Rohr und einer Offnung eines 
Gehauses, wobei das Rohr aus mindestens einem Blechbauteil 
und zumindest die Offnung des Gehauses aus Gussmetall gefer- 
tigt ist, bereitzustellen . Die erf indungsgemafte Verbindung 
ist derart ausgestaltet , dass die Offnung und das mindestens 
eine Blechbauteil mit einer gepulsten SchweiBstromquelle 
und/oder durch ein gepulstes SchweiBverf ahren miteinander 
verschweiftt sind. Somit wird eine stabile, leckagefreie und 
direkte Verbindung zwischen dem Rohr und der Offnung des Ge- 
hauses, die aus unterschiedlichen metallischen Materialien 
ausgebildet sind, realisiert. 

Auf Flansche, die bislang zur Bereitstellung einer Verbindung 
zwischen gasfuhrenden Teilen aus Blech und Gussmetall notig 
sind, kann erf indungsgemaB verzichtet werden. Somit kann zur 
Bereitstellung der Verbindung sowohl Material, Gewicht als 
auch Bauraum eingespart werden. Selbst wenn die erf indungsge- 
malie Verbindung hohen Temperaturen, bspw. erzeugt durch Ab- 
gasstrome, ausgesetzt ist, besteht keine Gefahr einer Riss- 
bildung . 

In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, 
dass das Gehause als Teil eines Abgasaggregats , bspw. eines 
Turboladers ausgebildet ist. Die Offnung ist in diesem Fall 
als Zugaskanal dieses Abgasaggregats ausgebildet. Hierbei ist 
des Weiteren vorgesehen, dass das Rohr als Abgaskrummer aus- 
gebildet ist. Bei Anwendungen im Kraf tf ahrzeugbereich ergeben 
sich durch die Erfindung innerhalb von Abgasanlagen eine Ge- 
wicht sop timie rung und eine optimale Bauraumnutzung, da ein 
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ansonsten benotigter Flansch zur Bereitstellung derartiger 
Verbindungen iiberflussig ist. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dass 
der Abgaskrummer als luf tspaltisolierter Abgaskrummer ausge- 
bildet ist. Das Rohr, aus dem der Abgaskrummer ausgebildet 
ist, weist ein Innenrohr und ein AuJJenrohr, das aus dem min- 
destens einen Blechbauteil gefertigt ist, auf . Hierbei sind 
das Innenrohr und das AuBenrohr durch einen Luftspalt vonein- 
ander getrennt. 

Das Innenrohr ist in die Offnung des Gehauses eingefuhrt und 
das AuBenrohr auf die Offnung geschoben und die Offnung mit 
dem mindestens einen Blechbauteil, aus dem das AuBenrohr des 
Abgaskrtimmers gefertigt ist, verschweiBt. Durch diese MaBnah- 
me wird ein Klemmen des Innenrohrs durch thermische Ausdeh- 
nung, die durch heiBe Abgase verursacht wird, verhindert. Da 
das Innenrohr in die Offnung und somit den Zugaskanal des Ab- 
gasaggregats geschoben ist, wird zusatzlich ein direkter Kon- 
takt der Abgase mit einer zwischen dem Zugaskanal und dem 
mindestens einem Blechbauteil des AuBenrohrs des Abgaskrum- 
mer s vorhandenen SchweiBnaht vermieden . 

Mit der Erfindung ist es moglich, Abgase mit einer Temperatur 
von bis zu 1050 °C leckagefrei zwischen dem luf tspaltisolier- 
ten Abgaskrummer und dem Turbolader zu transportieren . Zur 
Bereitstellung dieser Verbindung ist eine AuJienwandung des 
Zugaskanals entsprechend einer Innenwandung des Auflenrohrs 
bspw. zylindrisch ausgebildet. 

Die erf indungsgemafie Abgasanlage mit einem Abgaskrummer, der 
aus mindestens einem Blechbauteil gefertigt ist, und einem 
Abgasaggregat mit einem Gehause mit einer Offnung, wobei zu- 
mindest die Offnung aus Gussmetall gefertigt ist, weist eine 
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Verbindung zwischen dem Abgaskrummer und dem Abgasaggregat 
auf . Dabei ist vorgesehen, dass die Offnung des Abgasaggre- 
gats und das mindestens eine Blechbauteil , aus dem der Abgas- 
krummer gefertigt ist, mit einer gepulsten Schweifistromquelle 
miteinander verschweifit sind. Innerhalb der, die erfindungs- 
gemafien Merkmale auf weisenden, Abgasanlage ist es moglich, 
heifie Abgase zwischen dem Abgaskrummer und dem Abgasaggregat 
leckagefrei zu transportieren . 

Kommt bei einer Herstellung der zu verschweilbenden Verbindung 
zwischen dem Abgaskrummer und dem Abgasaggregat ein gepulstes 
Schweifiverf ahren, wie bspw. ein MAG- , WIG- oder Laserschweift- 
verfahren zur Anwendung, so wird zwischen dem Abgaskrummer 
und dem Abgasaggregat eine haltbare SchweiB verbindung er- 
zeugt, ohne dass dabei eine Warmebehandlung, wie bspw. Gluhen 
erforderlich ist. Allerdings kann bei einzelnen Werkstof f kom- 
binationen auch ein Vorwarmen oder gezieltes Abkuhlen mitein- 
ander zu verschweifiender Komponenten sinnvoll sein. 

In bevorzugter Ausgestaltung der erf indungsgemaften Abgasanla- 
ge ist der Abgaskrummer als luf tspaltisolierter Abgaskrummer 
und das Abgasaggregat als Turbolader ausgebildet. Durch die 
erfindungsgema.fi realisierbare Vermeidung einer Flanschverbin- 
dung zwischen dem luf tspaltisolierten Abgaskrummer und dem 
Turbolader wird eine Leckage innerhalb der Abgasanlage ver- 
mieden, so dass Abgasvorschrif ten zuverlassig eingehalten 
werden . 

Durch die Mafinahme, zwischen dem Innenrohr des luf tspaltiso- 
lierten Abgaskrummers und dem Zugaskanal des Turboladers ei- 
nen Schiebesitz bereitzustellen, ist es moglich hohe Abgas- 
temperaturen von bis zu 1050 °C einzuleiten. Aufgrund dieser 
luf tspaltisolierten Ausbildung des Abgaskrummers werden Span- 
nungen an einer Schweifinaht zwischen dem Abgaskrummer und dem 
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Turbolader vermieden. Erf indungsgemaB liegt die Schweifinaht 
nicht direkt am Gasstrom, so dass diese bei Betrieb der Ab- 
gasanlage, im Vergleich zu den hohen Temperaturen der Abgase, 
geringen Temperaturen ausgesetzt 1st. Somit ist es wiederum 
mdglich, die Verbindung geometrisch gunstiger auszulegen, so 
dass weitaus geringere Wandstarken erforderlich sind. 

Eine Warmeausdehnung des bei Betrieb der Abgasanlage stark 
erhitzten Innenrohrs bzw . Gasf uhrungsrohrs des luf tspaltiso- 
lierten Abgaskrummers wird aufgrund des Schiebesitzes zwi- 
schen dem Gasf uhrungsrohr und dem Turbolader in einfacher 
Weise kompensiert. Das Gasf uhrungsrohr kann sich dabei in den 
Turbolader hinein ausdehnen, ohne dass dabei Krafte iibertra- 
gen werden, es ist also eine freie Dehnung des Gasfuhrungs- 
bzw. Innenrohrs relativ zu dem Zugaskanal des Turboladers 
moglich . 

Ublicherweise unterscheiden sich Wandstarken des AuBenrohrs 
des luf tspalti soli er ten Abgaskrummers (ca. 2 mm) und der Wan- 
dung des Zugaskanals des Turboladers (ca. 4 mm) deutlich von- 
einander. Durch die Maftnahme, eine gepulste Schweifistromquel- 
le zum Verbinden dieser beiden Komponenten zu benutzen, wird 
die bei herkommlichen SchweiBverfahren auftretende und im Un- 
terschied der Wandstarken und der Unterschiedlichkeit der Ma- 
terialien begriindete Schwierigkeit , eine stabile und/oder 
gasdichte Schweifinaht bereitzustellen . tiberwunden. 

Weitere Vorteile und Ausgestaltungen der Erfindung ergeben 
sich aus der Beschreibung und der beiliegenden Zeichnung. 

Es versteht sich r dass die vorstehend genannten und die nach- 
stehend noch zu erlauternden Merkmale nicht nur in der je- 
weils angegebenen Kombination, sondern auch in anderen Kombi- 
nationen oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den 
Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen. 
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Die Erfindung ist anhand von Ausf iihrungsbeispielen in der 
Zeichnung schema tisch dargestellt und wird im Folgenden unter 
Bezugnahme auf die Zeichnung ausfiihrlich beschrieben. 

Fig. 1 zeigt eine Ausf iihrungsf orm einer erf indungsgemaften 

Anordnung in schematischer Darstellung. 

Fig. 1 zeigt eine Verbindung 1 zwischen einem Rohr eines Ab- 
gask rummers 3 mit einer Offnung 12 eines Gehauses 13 eines 
Abgasaggregats , insbesondere eines Turboladers 5. Es ist vor- 
gesehen, dass der Abgaskriimmer 3 ein Innenrohr 7 und ein Au- 
Benrohr 9 aufweist, wobei zumindest das AuJJenrohr 9 aus zu- 
mindest einem Blechteil gefertigt ist. Aufterdem ist zwischen 
dem Innenrohr 7 und dem AuBenrohr 9 ein Luftspalt 11 vorhan- 
den. Demnach ist im vorliegenden Fall der Abgaskriimmer 3 als 
luf tspaltisolierter Abgaskriimmer 3 ausgebildet. Das Gehause 
13 des Turboladers 5 ist aus Gussmetall gefertigt. 

Zur erf indungsgemaiien Bereitstellung der erf indungsgemaBen 
Verbindung 1 zwischen dem Abgaskriimmer 3 und dem Turbolader 5 
ist vorgesehen, dass im Bereich einer Offnung 12 des Gehauses 
13, also dem Zugaskanal des Turboladers 5 an einer AuBenwan- 
dung eine zylindrische Anformung 15 angeformt ist. 

Bei einem Zusammensetzen des doppelwandigen Abgaskriimmers 3 
mit dem Gehause 13 des Turboladers 5 ist vorgesehen, dass zu- 
nachst das gasfiihrende Innenrohr 7 in die Offnung 12, also an 
einer Innenwandung des Gehauses 13 des Turboladers 5 einge- 
fiihrt wird. Das Aufienrohr 9 des Abgaskriimmers 3 wird an der 
zylindrischen Anformung 15 am Zugaskanal 12 des Gehauses 13 
auf das Gehause 13 des Turboladers 5 auf geschoben . 

Anschlieftend ist vorgesehen, dass das Gehause 13 des Turbola- 
ders 5 entlang der zylindrischen Anformung 15 nur mit dem Au- 
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fienrohr 9 des luf tspaltisolierten Abgaskrummers 3 durch ein 
gepulstes SchweiBverf ahren mit einer gepulsten Schweilistrom- 
quelle verschweiBt wird. 

Durch Anwendung des gepulsten Schweiftverf ahrens wird pro 
Schweiflpuls kurzzeitig geringe Warmeenergie in eine Schweifi- 
stelle 17 zwischen dem Gehause 13 und dem Auftenrohr 9 einge- 
bracht. Als geeignetes gepulstes Schweifiverf ahren kann hier- 
bei ein Laserschweifiverf ahren oder WIG-Schweifiverf ahren oder 
ein MAG- Schweiftverf ahren zu Anwendung kommen . 

Aufgrund dieser erf indungsgemaften Vorgehensweise ist es mog- 
lich, zwischen einem Blechteil wie dem AuBenrohr 9 des Ab- 
gas kr iimme r s 3 und einem Bauteil aus Gussmetall, wie dem Ge- 
hause 13 des Turboladers 5, die erf indungsgemafie Verbindung 1 
derart zu realisieren, daB diese mechanisch stabil und/oder 
gasdicht ausgebildet ist. Ein normales SchweiJiverf ahren, bei 
dem im Vergleich zu der erf indungsgemaften Vorgehensweise viel 
Warmeenergie in die SchweiBstelle 17 eingebracht wird, ist 
fur diesen Zweck, wie nachstehend erlautert, nicht geeignet. 

Die Schwierigkeit ein Bauteil aus Gussmetall mit einem Blech- 
bauteil zu verschweiBen, ist in den unterschiedlichen 
Schmelzeigenschaf ten dieser beiden metallischen Materialien 
begrundet. Blech und Gussmetall unterscheiden sich durch un- 
terschiedliche Schmel z temper atur en, unterschiedliche Fliefiei- 
genschaften sowie durch unterschiedliche strukturelle Gefuge. 
Dies erschwert es, zwischen diesen beiden metallischen Mate- 
rialien mit herkommlichen Schweifiverf ahren eine homogene, me- 
chanisch stabile bzw. gasdichte Schweili verbindung zu reali- 
sieren. Aufierdem kommen wie im vorliegenden Fall noch erheb- 
liche Wandstarkenunterschiede zwischen dem AuBenrohr 9 und 
dem Gehause 13 hinzu. Aufgrund der dickeren Wandstarke des 
Gehauses 13 besteht bei herkommlichen SchweiBverf ahren die 
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Gefahr, dass viel Warme aus der Schmelze abgezogen wird, was 
zu Rissbildungen fiihren kann . 

Eine Wandung der Offnung 12 des Gehauses 13 des Turboladers 5 
miindet erf indungsgemaiS in den Luftspalt 11 zwischen dem In- 
nenrohr 7 und dem AuBenrohr 9 des luf tspaltisolierten Ab- 
gaskrummers 3. Dabei 1st erf indungsgemaft berucksichtigt , dass 
zwischen einer Innenwandung der Offnung 12 des Gehauses 13 
und dem Innenrohr 7 des luf tspaltisolierten Abgaskrummers 3 
ein Schiebesitz 19 vorhanden ist. 

Die erfindungsgemaBe Verbindung 1 ist innerhalb einer Abgas- 
anlage eines Kraf tf ahrzeugs angeordnet. Der luf tspaltisolier- 
te Abgaskrummer 3 ist mit Zylindern eines Verbrennungsmotors 
verbunden . Bei Betrieb des Verbrennungsmotors entstehende Ab- 
gase stromen dabei in Richtung des gebogenen Pfeils durch das 
gasfuhrende Innenrohr 7 des luf tspaltisolierten Abgaskrummers 
3 in Richtung des Turboladers 5. Hierbei auftretende, ther- 
misch bedingte Ausdehnungen des gasfuhrenden Innenrohrs 7 
werden innerhalb der erf indungsgemaften Verbindung 1 wegen des 
Schiebesitzes 19 zwischen den gasfuhrenden Innenrohr 7 und 
der Innenwandung des Gehauses 13 an der Offnung 12 kompen- 
siert. Bei dieser Anordnung ist es moglich, dass das gasfuh- 
rende Innenrohr 7 an dem Schiebesitz 19 relativ zu der Innen- 
wandung des Gehauses 13 zur Kompensation thermischer Ausdeh- 
nungen eine Verschiebung relativ zu dem Gehause 13 durchfuh- 
ren kann. 

Aufgrund der luf tspaltisolierten Ausfuhrung des Abgaskrummers 
3 ist zudem gewahrleistet , dass die Schweiftstelle 17 an der 
Verbindung 1 zwischen dem Aufienrohr 9 und dem Gehause 13 
nicht direkt den stromenden Abgasen ausgesetzt ist. Somit ist 
die SchweiBstelle 17 aufgrund der Luf tspaltisolierung mit ge- 
ringeren Temperaturen als den eigentlichen Temperaturen der 
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Abgase beauf schlagt . Die SchweiJJstelle 17 ist somit verhalt- 
nismafiig geringf ugigen Spannungen ausgesetzt. Die erfindungs- 
gemafte Verbindung kann demnach bei geringen Wandstarken geo- 
metrisch gunstig ausgelegt werden. Hierzu durchgef uhrte Ver- 
suche haben ergeben, dass aufgrund der erf indungsgemaJJen Aus- 
gestaltung der Verbindung 1 Abgase mit Temperaturen von bis 
zu 1050 °C von dem Abgaskrummer 3 zu dem Turbolader 5 trans- 
portiert werden konnen. 

Erf indungsgemafi ist es unabhangig von speziellen Anwendungen 
in Abgasanlagen von Kraf tf ahrzeugen moglich, zwischen einem 
Blechbauteil , wie dem AuBenrohr 9 des luf tspaltisolierten Ab- 
gaskrummer s 3 und einem Bauteil aus Gussmetall, wie dem Ge- 
hause 13 des Turboladers 5, eine stabile, rissfreie SchweiB- 
verbindung zu realisieren. Die innerhalb des gasfiihrenden In- 
nenrohrs 7 des luf tspaltisolierten Abgaskrummer s 3 in Rich- 
tung des Pfeils in den Turbolader 5 stromenden heiJien Abgase 
werden durch die erf indungsgemafte Verbindung 31 leckagefrei 
transportiert . 

Bislang ist es erf orderlich, derartige Verbindungen insbeson- 
dere in Abgasanlagen zwischen zwei Komponenten, die aus un- 
terschiedlichen metallischen Materialien, wie Blech im Falle 
des Abgaskrummers 3 und Gussmetall im Falle des Gehauses 13 
des Turboladers 5, ausgebildet sind, iiber eine Flanschverbin- 
dung miteinander zu verbinden. Aufgrund der erf indungsgemafien 
Herstellung sowie Ausgestaltung der Verbindung 1 kann auf ei- 
nen derartigen Flansch nunmehr verzichtet werden. 

Somit ist es moglich, Verbindungen in Abgasanlagen, wie die 
erf indungsgemaBe Verbindung 1, optimal auszugestalten . Da 
kein Flansch mehr benotigt wird, ergeben sich somit eine Ma- 
terialersparnis sowie eine Gewichtsreduzierung, zudem werden 
Platzprobleme gelost . 
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Patentanspruche 



1. Verfahren zum Verbinden eines Blechbauteils (9) mit einem 
Bauteil (13) aus Gussmetall, bei dem das Blechbauteil (9) 
und das Bauteil (13) durch ein gepulstes SchweilS verfahren 
miteinander verschweifit werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 zum Verbinden eines Rohrs (3) 
mit einer Offnung (12) eines Gehauses (13) r wobei das 
Rohr (3) aus mindestens einem Blechbauteil (9) und zumin- 
dest die Offnung (12) des Gehauses (13) aus Gussmetall 
gefertigt ist, bei dem die Offnung (12) und das mindes- 
tens eine Blechbauteil (9) durch ein gepulstes SchweiI5~ 
verfahren miteinander verschweiBt werden. 



3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem die Verbindung 
mit einer gepulsten Schweiftstromquelle bereitgestellt 
wird . 



4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, bei dem ein 
Las erschweift verfahren angewandt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, bei dem ein 
WIG-SchweiJi verfahren angewandt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, bei dem ein 
MAG-Schweiftverf ahren angewandt wird. 
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7. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, bei dem 
zumindest zu verschweiBende Bereiche des mindestens einen 
Blechbauteils (9) und der Offnung (12) des Gehauses (13) 
vor dem Verschweifien auf eine Bearbeitungstemperatur tem- 
per iert werden. 

8. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, bei dem 
zumindest zu verschweiBende Bereiche des mindestens einen 
Blechbauteils (9) und der Offnung (12) des Gehauses (13) 
nach dem Verschweifien gezielt abgekuhlt werden. 

9. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche fur ein 
Rohr, das aus einem Innenrohr (7) und einem AuBenrohr 
(9) , das aus dem mindestens einen Blechbauteil gefertigt 
ist, ausgebildet ist, bei dem das Innenrohr (7) in die 
Offnung (12) des Gehauses (13) eingefuhrt und die Offnung 
(12) mit dem mindestens einen Blechbauteil, aus dem das 

AuBenrohr (9) gefertigt ist, verschweiBt wird. 

10. Verbindung zwischen einem Blechbauteil (9) und einem Bau- 
teil (13) aus Gussrnetall , bei dem das Blechbauteil (9) 
und das Bauteil (13) durch ein gepulstes SchweiBverf ahren 
miteinander verschweiBt sind. 

11. Verbindung nach AnspruchlO zwischen einem Rohr (3) und 
einer Offnung (12) eines Gehauses (13) , wobei das Rohr 
(3) aus mindestens einem Blechbauteil (9) und zumindest 
die Offnung (12) des Gehauses (13) aus Gussrnetall gefer- 
tigt ist, bei der die Offnung (12) und das mindestens ei- 
ne Blechbauteil (9) mit einer gepulsten SchweiBstromquel- 
le verschweiBt sind. 
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12. Verbindung nach Anspruch 10 oder 11, bei der das Rohr (3) 
ein Innenrohr (7) und ein AuBenrohr (9), das aus dem min- 
destens einem Blechbauteil gefertigt 1st, aufweist, wobei 
das Innenrohr (7) und das Auftenrohr (9) durch einen Luft- 
spalt (11) voneinander getrennt sind. 

13. Verbindung nach einem der vorstehenden Anspruche, bei der 
das Innenrohr (7) in die Offnung (12) des Gehauses (13) 
eingef uhrt und die Offnung (12) mit dem mindestens einen 
Blechbauteil, aus dem das AuBenrohr (9) gefertigt ist, 
verschweiftt ist. 

14. Verbindung nach einem der vorstehenden Anspruche, bei der 
das Rohr als Abgaskrummer (3) ausgebildet ist. 

15. Verbindung nach einem der vorstehenden Anspruche, bei der 
das Innenrohr (7) als Gasf uhrungsrohr (7) eines luft- 
spaltisolierten Abgaskrummers (3) ausgebildet ist. 

16. Verbindung nach einem der vorstehenden Anspruche, bei der 
das Gehause als Teil eines Abgasaggregats (5) und die 
Offnung als Zugaskanal (12) dieses Abgasaggregats (5) 
ausgebildet ist. 

17. Verbindung nach Anspruch 16, bei der das Abgasaggregat 
als Turbolader (5) ausgebildet ist. 

18. Abgasanlage mit einem Abgaskrummer (3), der aus mindes- 
tens einem Blechbauteil gefertigt ist, und einem Abgasag- 
gregat (5) mit einem Gehause mit einer Offnung (12) , wo- 
bei zumindest die Offnung (12) aus Gussmetall gefertigt 
ist, bei der die Offnung (12) des Abgasaggregats (5) und 
das mindestens eine Blechbauteil, aus dem der Abgaskrum- 
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mer (3) gefertigt ist, mit einer gepulsten Schweiftstrom- 
quelle verschweiBt sind. 

19. Abgasanlage nach Anspruch 18, bei dem der Abgaskrummer 

als Luf tspaltisolierter Abgaskrummer (3) und das Abgasag- 
gregat als Turbolader (5) ausgebildet ist. 
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